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@ Vorrichtung zur Beschichtung planer Werkstucke mit flie&fahigen Werkstoffen 

Eine Vorrichtung zur Belichtung planer Werkstucke mit 
flie&fahigSn Well^ffen weifi^u^ Auftragswalze und eine 
Gegenwalze auf, zwischen denen das WerkstDck durchge- 
schoben wird, sowie eine Dosierwalze. Die Einstellung des 
Anprefidruckesund damit der Werkstoffdosierung zwischen 
Auftragswalze und Dosierwalze erfolgt mittels zweier Ge- 
windespindeln, wobei zwischen der Stirnseite der Gewinde- 
spindeln und dem Lager der Dosierwalze jeweils ein Hydrau- 
likzylinder koaxial zur Gewindespindel engeordnet ist, und 
die Flussigkeitsraume der beiden Hydraullkzylinder unter- 
einander verbunden slnd. 

Dadurch ist gewahrletstet, daS auch bei ungenauer Einstel- 
lung der Gewindespindeln sich eine gleichma&ige Kraftbe- 
aufschlagung der beiden Lager der Dosierwalze und damit 

- auch ein einwandfreier Auftrag des Beschichtungswerkstof- 

f feserzielenlaSt. 
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1 . Worrichtung zur Beschichtung planer Vferkstucke rait flieBfahigen 
— ^ Werkstof f en , mit einer Auftragswalze und einer Gegenwalze , 

zwischen denen das WerkstUck durchgeschoben wird, sowie mit 
einer parallel zur Auftragswalze und gegen diese anpreflbare 
Dosierwalze, wobei in dem oberhalb des AnpreBspal tes zwischen 
Auftragswalze und Dosierwalze liegenden Volumen der flieBfahige 
Werkstoff -aufgencmmen wird, und wobei die Einstellung des An- 
preBdruckes und damit die Werkstoffdosierung zwischen Auf trags- 
und Dosierwalze mittels zweier Gewindespindeln erfblgt, die 
die beidseitigen Lager der Dosierwalze beauf schlagen , die bezug- 
lich der Achse der Auftragswalze verschiebbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Stirnseite der Gewinde- 
spindeln (9,9 ! ) und dem Lager (12, 12 % ) der Dosierwalze (3) 
jeweils ein Hydraulikzylinder (10,10') koaxial zur Gewinde- 
spindel (9,9') angeordnet ist, und daB die FllissigkeitsrSume 
(11, 11') der beiden Hydraul ikzylinder (10,10') untereinander 
verbunden sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
DruckmeBgerat (13) mit dem I^ydrauliksystem in Verbindung steht. 

3. Vorrichtung nach Anspruch l und 2 > dadurch gekennzeichnet, 
daB das DruckmeBgerat (13) in einer Verbindungsleitung <ll rl ) 
zwischen den beiden Hydraulikzylindern (10,10') angeordnet 
ist. 
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Vorrichtung zur Beschichtung planer Werkstlicke mit flieBfahigen 
Werkstoff en. 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Beschichtung planer 
Werkstlicke mit flieBrahigen Werkstoff en, mit einer Auf t ragswal ze 
und einer Gegenwalze, zwischen denen das Werkstlick durchgeschoben 
wird, sowie mit einer parallel zur Auftragswalze und gegen diese 
anpreSbare Dosierwalze, wobei in dem oberhalb des AnpreBspaltes 
zwischen Auftragswalze und Dosierwalze liegenden Volunen der flieB- 
fahige Werkstoff aufgenommen wird, und wobei die Einstellung des 
AnpreSdruckes und damit die Werkstoff dosierung zwischen Auftrags- 
und Dosierwalze mittels zweier Gewindespindeln erfolgt,— die -die — 
beidseitigen Lager der Dosierwalze beauf schlagen t die beziiglich 
der Achse der Auftragswalze verschiebbar sind. 

Derartige Vorrichtungen werden beispielsweise zum Beschichten 
von Mobelwerkstucken mit Leim, Lack, Spachtel, Farbe oder der- 
gleichen eingesetzt. Dabei hangt die Auftragsmenge des Besehichtungs- 
werkstoffes von dem zwischen Dosierwalze und Auftragswalze ge- 
bildeten Spalt ab, der trotz Anpressung der Dosierwalze an die 
Auftragswalze verbleibt und durch den die Auftragswalze eine ge- 
wisse Menge des Beschichtungswerkstoffes mitninnit und auf das 
Werkstlick Ubertragt. Die Auftragsrienge des Beschichtungswerkstoffes 
wird durch eine unterschiedlich starke Anpressung der Dosierwalze 
an die Auftragswalze erreicht, so dafl dadurch die Spaltbreite 
beeinfluBt werden kann. Bei den bekannten Vorrichtungen erfolgt 
die Anpressung der Dosierwalze an die Auftragswalze durch di 
Gewindespindeln, wodureh im v/esent lichen die Menge des auf die 
Werkstlicke aufzutragenden Beschi chtungswerkstof f es pro Flachen- 
einheit grob vorgerbar ist. 
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Von entscheidender Bedeutung ftir die GleichmaBigkeit des Auftrages 
des Beschichtungswertcstoffes ist, daB die effektive Breite des 
Spaites zwischen Auf tragswalze und Dosierwalze Uber die • Breite 
dieser beiden Walzen konstant ist, daB also die Achsen dieser 
beiden Walzen moglichst parallel gehalten werderi. Dies wiederum 
gelingt bei der vortoekannten Vorrichtung nur annahernd, da die 
Einjustierung mittels der Gewindespindeln nur mit begrenzter Ge- 
nauigkeit erfolgen kann, auch wenn mit Hilfe einer Kupplung die 
beiden Gewindespindeln unabhSngig voneinander eingestellt werden 
konnen. 

Mit der grbBer v/erdenden Anzahl von Beschichtungswerkstoff en , 
die zudem auch irnner hbher viskos verarbeitet werden und den immer 
geringeren Auf tragsmengen steigen naturgemaB auch die Anforderungen 
an die Auftragsgenauigkeit. 

Bei der beschriebenen Vorrichtung tauchten bei der Einjustierung 
des Walzenspaltes zwischen Auftragswalze und Dosierwalze aus den 
genannten Grunden immer wieder Schwierigkeiten auf, was in einer 
ungleichmaBigen Beschichtung des Y/erkstUckes seinen Niederschlag 
findet. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die gattungsgemSBe Vorrichtung 
so weiterzubilden, daB eine genaue Einstellung des Spaites zwischen 
Dosierwalze und Auftragswalze und damit eine genaue Festlegung 
der flachenspezifischen Menge des Beschichtungswerkstoffes er- 
reicht wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelbst, daB zwischen 
der Stirnseite der Gewindespindeln und dem Lager der Dosierwalze 
jeweils ein Hydraul ikzylinder koaxial zur Gewindespindel angeord- 
het ist, und daB die FltissigkeitsrSume der beiden Hydraulikzylinder 
untereinander verbunden sind. 
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Der Grundgedanke der Erfindung besteht also darin, die Gewinde- 
spindeln nicht direkt auf die verschiebbaren Lager der Dosierwalze 
wirken zu lassen, sondern uber ein ''HEydraulikpolster 11 , wobei zu- 
satzlich die beiden HycU^aulikpuffer miteinander in Verbindung 
stehen, so daB gewahrleistet ist, daB auch bei ungenauer Einstellung 
der Gewindespindeln sich eine gleichmaBige Kraftbeaufschlagung 
der beiden Lager der Dosierwalze einstellt. Die Praxis hat gezeigt, 
daB diese gleichmaBige Kraftbeaufschlagung und der daraus resultie- 
rende beidseitig gleichmaBige Anprefldruck der Dosierwalze gegen 
die Auftragswalze auch zu einem Walzenspalt von nahezu konstanter 
Breite liber die gesamten Waizeribreite fUhrt, und daB damit einwand- 
freie Auf t ragsqual i taten des Beschichtungswerkstoffes erreichbar 
sind. 

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird arihand von Zeichnungen 
naher erlSutert, es zeigen: 

Figur 1 : Eine schematische Seitenansicht der vorbekannten 

Vorrichtung, 

Figur 2: eine schematische Aufsicht auf die e rf indungsge- 

mSBe Vorrichtung. 

Die in Figur 1 dargestellte vorbekannte Vorrichtung zum Beschichten 
von planen Werkstucken besteht aus einer Auftragswalze 1 und einer 
mit dieser zusarrmenwi rkenden Gegenwalze 2. Zwischen diesen beiden 
Walzen 1 und 2 wird das zu beschichtende Werkstlick in Richtung 
des Pfeiles A durchgeschoben. 

Parallel zur Auftragswalze 1 liegt eine Dosierwalze 3, die linien- 
fbrmig an die Auftragswalze 1 anpreBbar ist, wobei die Breite 
des zwischen diesen beiden Walzen sich bildenden Walzenspaltes 
4 dupch horizon tale Verschietung der Dosierwalze 3 in Richtung 
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des Doppelpfeiles C einjustierbar ist. Oberhalb des Waizenspaltes 
4 befindet sich ein Bassin 5 flir die Aufnahme der Beschichtwpgs- 
flussigkeit, die bei Rotation der Auftragswalze (Pfeil D) durch 
den Walzenspalt 4 mitgerissen und auf die OberflSche des Werkstlickes 
aufgetragen wird. In Anpassung an das WerkstUck ist die Auftrags- 
walze 1 auch vertikal verstellbar (Doppelpfeii B) . 

Die Drehachsen 6 und 7 von Auftragswalze 1 und Gegenwalze 2 liegen 
parallel zueinander und sind in nicht. dargestellter Weise ange- 
trieben, ebenso die Dosierwalze 3. 

Die Einstellung des ArpreBdruckes der Dosierwalze 3 gegen die 
Auftragswalze 1 und darnit die Einstellung der Breite des Waizen- 
spaltes 4 erfolgt erfindungsgemaB wie folgt (Figur 2): 

Die Auftragswalze 1 ist mit ihrer Drehachse 6 stationer in einem 
Rahmen 14,14' gelagert. Die Achse 3* der Dosierwalze 3 rotiert 
in Lagerkorpem 12,12', die ihrerseits im Rahmen 14,14' verschieb- 
bar sind, wodurch sich der Abstand der beiden Achsen 6 und 3' 
und damit die Breite des Waizenspaltes 4 einstellen lSBt„ Um den 
nbtigen AnpreBdruck der beiden Walzen gegeneinander zu erzielen, 
ist im Rahmen 14,14' eine mit einem Handrad 8 antreibbare Achse 

8' gelagert, die Uber je ein Schneckengetriebe eine Gewindespindel 9,9' in 
dem Rahmen 14,14* beaufschlagt. Diese Gewindespindeln 9,9* sind 
derart eingebaut, daB ihre Verschieberichtung koaxial zur Ver- 
schieberichtung der Walzenlager 12,12' liegt. 

Zwischen der Stirnseite der Gev/indespindeln 9,9' und dem zugehtJri- 
gen Walzenlager 12,12' ist je ein Hydraulikzylinder 10,10' zwischen- 
geschaltet, wobei die FlUssigkeitsraume 11,11' der beiden Hydraulik- 
zylinder Uber eine Verbindungsleitung 11 1 ' miteinander in Verbindung 
stehen, so daB zwischen diesen beiden Hydraul ikzy 1 inde m 10,10' 
jeweils ein Druckausgleich stattfinden kann. Uber ein in die Ver- 
bindungsleitung 11'' geschaltetes Manometer laBt sich der jeweilige 
AnpreBdruck aLlesen. 
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